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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Bauteils nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Bauteile miteinemflachigen Dekorelementsind
insbesondere im Automobilbau bekannt. Beispielsweise
offenbart die DE 44 21 942 C2 ein Bauteil, das ein be-
leuchtbares Feld wie beispielsweise einen Schriftzug
oder eine Symbolik aufweist und das als Einstiegsleiste
oder Einstiegsschiene fir ein Fahrzeug vorgesehen ist.
Das flachige Dekorelement wird durch einen Wandteil
gebildet, der (")ffnungen aufweist, die durch Lasern, Stan-
zen oder dergleichen hergestellt wurden. An einer Riick-
seite des Wandteils ist eine Leuchtfolie angebracht. Zwi-
schen dieser Leuchtfolie und dem Wandteil ist ein Zwi-
schenteil aus einem durchscheinenden Kunststoff ange-
ordnet. Dieser Zwischenteil besitzt Erhebungen, welche
in die genannten Offnungen hineinragen. Dieses Zwi-
schenteil wird beispielsweise durch Kleben oder Schrau-
ben am Wandteil befestigt.

[0003] Die DE 202004 008 681 U1 offenbart ein Bau-
teil, das fiir eine Bodenwannenkante eines Automobils
vorgeseben ist. Hier ist ebenfalls ein Zwischenteil vorge-
sehen, das Erhebungen aufweist, welche in korrespon-
dietende Offnungen des flachigen Dekorelements ein-
greifen. Ebenfalls vorgesehen ist eine Lichtquelle an der
Rickseite des Dekorelements. Ein Dekorationsk&rper
mit beleuchtbaren Dekorelementen ist auch aus der EP
2 028 048 A1 bekannt geworden.

[0004] Die US 6,419,306 A offenbart eine beleuchtba-
re Platte fir Kraftfahrzeuge, die ein flachiges Dekorele-
ment mit Durchbriichen, eine mehrschichtige Folie und
einen Lichtleiter aufweist. Um eine ebene Sichtseite zu
erhalten, werden die Durchbriiche mit transparente
Kunststoff ausgegossen.

[0005] Soll ein Bauteil mit einem Schriftzug hergestellt
werden, der beispielsweise die Buchstaben A und B auf-
weist, so enthalten diese Buchstaben jeweils wenigstens
einen inselformigen Teil, der entsprechend positioniert
werden muss. Dies ist beispielsweise durch Stege mdg-
lich. Solche Stege sind aber oft beispielsweise aus as-
thetischen Griinden nicht gewiinscht. Bekanntist die Po-
sitionierung dieser inselférmigen Teile im Spritzguss-
werkzeug mittels Vakuum. Dies ist jedoch vergleichswei-
se aufwendig. Zudem missen die inselférmigen Teile in
Vertiefungen des Spritzgusswerkzeugs positioniert wer-
den, was mit einem Greifer oder von Hand erfolgen kann.
Es hat sich auch gezeigt, dass die genannten inselfor-
migen Teile am fertig hergestellten Bauteil nicht immer
exakt blindig zur Oberflache des flachigen Dekorele-
ments sind.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der genannten Art zu schaffen, dass eine ein-
fachere Herstellung eines solchen Bauteils ermdglicht.
[0007] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemassen
Verfahren geméss Anspruch 1 geldst.

[0008] Beim erfindungsgeméssen Verfahren wird der
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wenigstens eine Durchbruch wenigstens teilweise und
vorzugsweise vollstandig durch die Folie ausgefiillt. Ist
ein inselfurmiger Teil vorbanden, so wird dieser vor dem
Aufbringen der wenigstens einen Schicht durch die Folie
fixiert. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass das we-
nigstens eine inselformige Teil durch den Eingriff der Fo-
lie in den wenigstens einen Durchbruchs besonders si-
cher positioniert wird und dass dussere Einfllisse wie bei-
spielsweise Temperaturdnderungen und Feuchtigkeit
die genaue Positionierung des inselférmigen Teils nicht
beeinflussen kénnen. Dies kann durch einen Eingriff der
wenigstens einen Schicht in die Folie zusatzlich verbes-
sert werden. Vorzugsweise ist die Folie zur Sichtseite
biindig. Da das Dekorelement nicht direkt hinterspritzt
wird, sondern die Folie angespritzt wird, kann der An-
spritzpunkt frei gewahlt werden. Dieser kdnnte sich auch
im Bereich eines inselférmigen Teils befinden, da dieser
Teil durch die Folie geschitzt ist und insbesondere Ver-
schiebungen des Teils durch den Anspritzdruck vermie-
den werden koénnen.

[0009] Es hatsichgezeigt, dass das erfindungsgemas-
se Verfahren den besonderen Vorteil besitzt, dass die in
den wenigstens einen Durchbruch eingedrungene Folie
scharfe Kanten des flachenférmigen Dekorelements im
Bereich des wenigstens einen Durchbruchs wegnimmt
bzw. unwirksam macht. Zwischenrdume im Bereich des
wenigstens einen Durchbruchs kénnen vermieden wer-
den, so dass eine Verschmutzung auch bei langerem
Gebrauch vermieden werden kann. Das erfindungsge-
masse Verfahren eignet sich deshalb auch zum Herstel-
len eines Bauteils, bei dem das flachige Dekorelement
keine inselférmigen Teile aufweist.

[0010] Insbesondere eignet sich das Verfahren zum
Herstellen eines Bauteils, mit dem ein beleuchtbares
Feld im Innenbereich oder Aussenbereich eines Kraft-
fahrzeuges herstellbar ist. Beispielsweise aber nicht aus-
schliesslich eignet sich ein solches Bauteil zum Herstel-
len einer Einstiegsleiste, einer Zierleiste, eines Bediene-
lements, beispielsweise eine Taste.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Folie auf die Riickseite des flachigen
Dekorelements aufgeklebt wird. Das Aufkleben der Folie
kann besonders einfach und sicher mittels einer Rolle
erfolgen. Aufder Folie und/oder dem Dekorelement kann
ein Haftvermittler aufgebracht werden.

[0012] Die Folie ist insbesondere eine Kunststofffolie.
Diese kann farblos bzw. weiss oder auch eingeféarbt sein.
Durch eingefarbte Kunststofffolien kdnnen entsprechend
bunte beleuchtbare Felder hergestellt werden. Die Folie
kann ein- oder mehrschichtig sein. Die wenigstens eine
Folie ist wenigstens bereichsweise durchscheinend.
Denkbar ist auch eine Ausfiihrung mit mehreren Folien,
die gleich oder unterschiedlich sein kdnnen.

[0013] Die wenigstens eine Schicht wird gemass einer
Weiterbildung der Erfindung durch Spritzgiessen oder
Extrudieren hergestellt. In allen diesen Féllen wird auf
die Folie ein Druck ausgelbt, durch den ein Bereich der
Folie in den wenigstens einen Durchbruch hinein ge-
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presst wird und schliesslich wenigstens teilweise in die-
sen eingreift. Die wenigstens eine Schicht greift vorzugs-
weise wiederum in die Folie ein. Schliesslich wird ein
sehr stabiler Verbund von wenigstens drei Schichten er-
halten. Bevorzugt wird die Herstellung durch Spritzgies-
sen, da hierim Wesentlichen keine Einschrankungen be-
zuglich der Form des Bauteils bestehen, wohingegen
durch Extrusion hergestellte Bauteile im Wesentlichen
bandférmig sein missen. Méglich ist auch ein Spritzpra-
gen was eine Form des Spritzgiessens ist.

[0014] Das flachige Dekorelement ist gemass einer
Weiterbildung der Erfindung aus einem Metallblech her-
gestellt. Grundsatzlich kénnte das flachige Dekorele-
ment aber beispielsweise auch aus Kunststoff hergestellt
sein. Das Kunststoff-Dekorelement kann mindestens
teilweise durchscheinend sein. Das Dekorelement kann
eine sehr diinne und hochflexible Folie sein, da das De-
korelement von der beispielsweise angespritzten Kunst-
stoffschicht getragen wird. Die Kunststoffschicht kann
mit Befestigungsteilen versehen sein, mit denen das
Bauteil befestigt werden kann.

[0015] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das wenigstens eine inselférmige Teil vor
dem Aufbringen der Folie in einer Aufnahme mittels Va-
kuum fixiert wird. Nach dem Aufbringen der Folie kann
das Vakuum aufgehoben und das flachige Dekorelement
mit der Folie beispielsweise in den Formhohlraum eines
Spritzgusswerkzeuges eingelegt werden. Im Spritzguss-
werkzeug oder auch im Extruder ist dann eine Fixierung
des inselférmigen Teils nicht mehr zwingend.

[0016] Das nach dem Verfahren hergestellte erfin-
dungsgemasse Bauteil besitzt wenigstens drei Schich-
ten. Die erste Schicht wird durch das flachige Dekorele-
ment und die zweite Schicht durch die riickseitig auf die-
ses Dekorelement aufgebrachte Folie gebildet. Die Folie
greift im Bereich der Durchbriiche in diese ein und fuillt
diese Durchbriiche somit wenigstens teilweise aus. An
der Sichtseite des Bauteils ist die Folie im Bereich der
Durchbriiche vorzugsweise blindig mit dieser Sichtseite.
Diese Sichtseite bildet mit den eventuell vorhandenen
inselférmigen Teilen eine ebene oder auch unebene, bei-
spielsweise gewdlbte Flache, Ausserhalb des wenigs-
tens einen Durchbruchs sind selbstverstandlich auch Er-
hebungen oder Vertiefungen denkbar. Ein solches Bau-
teil kann eine vergleichsweise geringe Dicke von weni-
gen Millimetern aufweisen. Die angespritzte Schicht ist
insbesondere eine tragende und mit Befestigungsteilen
versehene Schicht, wahrend das Dekorelement sehr
dinn und flexibel sein kann. Insbesondere kann gewahr-
leistet werden, dass inselférmige Teile bezlglich der
Sichtseite bindig sind.

[0017] An der Riickseite des Bauteils kann beispiels-
weise ein Lichtleiter vorhanden sein, an dem eine Licht-
quelle angeordnet ist. Die Lichtquelle kann durch eine
oder mehrere LED gebildet sein. Mdglich ist auch eine
Beleuchtung lediglich mit LED’s oder einer Elektrolumi-
neszenzfolie. Das erfindungsgemasse Bauteil ist insbe-
sondere fir den Automobilbau vorgesehen, es sind je-
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doch auch Anwendungen auf anderen Gebieten denk-
bar. Beispielsweise kdnnte mit einem solchen Bauteil ein
beleuchtetes Feld bei einem M&bel oder einem Haus-
haltgerat, beispielsweise Kihlschranke, Dampfgarer,
Waschmaschinen, Backofen, Kochherd oder Geschirr-
spulmaschinen, hergestellt werden.

[0018] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfolgen-
den Beschreibung sowie den Zeichnungen.

[0019] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1 schematisch eine rdumliche Ansicht ei-
nes erfindungsgemassen Bauteils,

Fig. 2 ein Schnitt durch einen Abschnitt des fla-
chigen Dekorelements,

Fig. 3 ein Schnitt gemass Fig. 2, wobei auf das
flachige Dekorelement riickseitig eine Fo-
lie aufgebracht ist,

Fig. 4 ein Schnitt durch das erfindungsgeméasse
Bauteil entlang der Linie IV - IV der Fig. 5,

Fig. 5 eine Ansicht eines Teilbereichs der Sicht-
seite eines erfindungsgemassen Bauteils
und

Fig. 6 bis 8  Teilschnitte durch Varianten des erfin-
dungsgemassen Bauteils.

[0020] Die Fig. 1 zeigt ein Bauteil 1, das eine ebene

oder unebene Sichtseite 2 aufweist, auf welcher ein Feld
3 sichtbar ist, das die Buchstaben A, B und C darstellt.
Diese Buchstaben sind hier lediglich ein Beispiel fir ein
solches Feld, das an sich beliebig ausgebildet sein kann.
Das Feld 3 ist beleuchtbar. Die hierzu erforderlichen Be-
leuchtungsmittel sind hier nicht dargestellt, dem Fach-
mann sind aber solche an sich bekannt.

[0021] Das Feld 3 wird durch die in Fig. 2 gezeigten
Durchbriiche 6 in einem flachigen Dekorelement 4 ge-
bildet. Diese Durchbriiche 6 werden beispielsweise
durch Lasern oder Stanzen hergestellt. Das flachige De-
korelement 4 ist beispielsweise ein Metallblech, bei-
spielsweise aus Aluminium. Grundséatzlich kénnte das
flachige Dekorelement 4 aber auch aus anderem Mate-
rial, beispielsweise aus Kunststoff hergestellt sein. Vor-
zugsweise besitzt das flachige Dekorelement 4 eine ver-
gleichsweise geringe Dicke, von beispielsweise einem
Millimeter oder weniger als einem Millimeter, vorzugs-
weise weniger als 0.5 Millimeter. Das flachige Dekorele-
ment 4 kann mit einer Schutzfolie abgedeckt sein, die
nach dem Einbau in der Regel entfernt wird.

[0022] Das flachige Dekorelement 4 besitzt eine Riick-
seite 5, auf welche eine Folie 8 flachig aufgebracht ist.
Diese Folie 8 bildet eine vorzugsweise durchscheinende
bzw. wenigstens teilweise transparente Schicht aus
Kunststoff. Die Dicke der Folie 8 bzw. Schicht betragt
vorzugsweise ein Millimeter oder weniger als ein Milli-
meter und vorzugsweise mehr als 0.05 Millimeter. Vor-
zugsweise betragt die Dicke 0.1 bis 0.3 Millimeter. Die
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Folie 8 wird beispielsweise aus ABS, Polykarbonat oder
PMMA hergestellt.

[0023] Das Bauteil 1 besitzt eine weitere Schicht 11,
die durch einen thermoplastischen Kunststoff gebildet
wird, welcher an einer Riickseite 10 der Folie 8 ange-
spritzt ist. Im Bereich der Durchbriiche 6 ist die Folie 8
durch die Schicht 11 in diese Durchbriiche 6 hinein ge-
presst. Die Folie 8 besitzt somit gemass Fig. 4 Bereiche
8’, die an der Sichtseite 2 sichtbar sind. Diese Bereiche
8’ sind bezliglich der Sichtseite 2 biindig. Die Bereiche
8’fillen die Durchbriiche 6 vollstandig aus. Insbesondere
werden durch die Bereiche 8 Kanten 13 (Fig. 3 und 4)
in den Durchbriichen 6 durch die Bereiche 8’ abgedeckt.
Die Scharfe dieser Kanten 13 istdamitdurch die Bereiche
8’ eliminiert und zudem bilden sich an diesen Kanten 13
keine Lucken, durch welche Teile oder auch Flissigkeit
eindringen kdnnten. Die Folie 8 kann an der Sichtseite 2
jedoch auch vorstehen. Die Folie 8 kann beispielsweise
an der Sichtseite vorstehende Noppen 14 bilden, wie die
Fig. 6 zeigt. Das in Fig. 6 gezeigte Bauteil 1’, weist eine
Folie 8 auf, die den Durchbruch 6 vollstandig ausfullt und
zudem auf einer Sichtseite 2’ vorsteht und den Noppen
14 bildet. Die Schicht 11 greift wie ersichtlich im Bereich
des Durchbruchs 6 mit einem ebenfalls noppenférmigen
Bereich 11a in die Folie 8’ ein.

[0024] DieFig. 7 zeigt ein Bauteil 1", bei dem eine Folie
8" bezuglich einer Sichtseite 2" blindig ist, den Durch-
bruch 6 aber nicht vollstédndig ausflllt, so dass an der
Sichtseite 2" zwischen der Folie 8" und dem Dekorele-
ment 4 ein Spalt 15 vorhanden ist. Bei dem in Fig. 8
gezeigten Bauteil 1" greift eine Folie 8" in den Durch-
bruch 6 ein, ist jedoch nicht biindig zu einer Sichtseite
2™ und bildet ebenfalls einen Spalt 15.

[0025] Die Erfindung ermoglicht somit die Herstellung
von Bauteilen 1 bis 1" mit wesentlich unterschiedlichen
Sichtseiten 2 bis 2.

[0026] Die Schicht 11 als auch die Folie 8 sind durch-
scheinend bzw. transparent, so dass das Feld 3von einer
Ruckseite 12 her beleuchtbar ist. Die Schicht 11 kann
hier nicht gezeigte Befestigungsmittel aufweisen, mit de-
nen das Bauteil beispielsweise an eine Carosserie eines
Kraftfahrzeugs befestigt werden kann.

[0027] Im Feld 3 sind gemass den Figuren 1 und 5
inselférmige Teile 7 bzw. 7’ vorhanden. Diese Teile 7
bzw. 7’ sind gemass Fig. 4 in der Folie 8 eingebettet und
werden damit durch diese fixiert. Diese inselférmigen
Teile 7 sind bezliglich der Sichtseite 2 vorzugsweise biin-
dig.

[0028] Nachfolgend wird das bevorzugte Verfahren
zur Herstellung des Bauteils 1 naher erlautert.

[0029] In einem ersten Schritt wird das flachige Dekor-
element 4 beispielsweise aus einem bandférmigen Ma-
terial hergestellt. Die Durchbriiche 6 werden beispiels-
weise durch Lasern oder Stanzen hergestellt. Das flachi-
ge Dekorelement 4 isthierbeiin einer hier nicht gezeigten
Aufnahme fixiert. Die Fixierung erfolgt beispielsweise
durch ein Vakuum, das an der Sichtseite 2 angelegt wird.
Die beim Herstellen der Durchbriiche 6 entstehenden
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inselférmigen Teile 7 werden durch das Vakuum eben-
falls fixiert.

[0030] Ineinem zweiten Schritt wird auf die Riickseite
5 die Folie 8 aufgebracht. Die Folie 8 wird vorzugsweise
auf die Ruckseite 5 aufgeklebt. Die Folie 8 und/oder auch
das flachige Dekorelement 4 sind hierbei mit einer hier
nicht gezeigten Klebeschicht oder Klebteilen versehen.
Das Aufkleben bzw. Aufbringen der Folie 8 erfolgt hier
beispielsweise mit einer hier nicht gezeigten Rolle. Ist
die Folie 8 auf das Dekorelement 4 aufgebracht, so wird
das Dekorelement 4 der Aufnahme entnommen. Insel-
férmige Teile 7 und 7’ werden nun durch die Folie 8 fixiert.
[0031] Das mit der Folie 8 versehene flachige Dekor-
element 4 wird nun in einen Formhohlraum eines hier
nicht gezeigten Spritzwerkzeugs eingelegt. Das Spritz-
gusswerkzeug kann wie Ublich ausgebildet sein. Nach
dem Schliessen des Spritzgusswerkzeugs wird die
Schicht 11 durch Hinterspritzen des eingelegten Teils
hergestellt. Durch den Spritzdruck wird die Folie 8 im
Bereich der Durchbriiche 6 deformiert und dringt in die
Durchbriiche 6 ein. Entsprechend dringt die Schicht 11
im Bereich der Durchbriiche 6 in die Folie 8 ein, wie die
Fig. 4 erkennen ldsst. Das Bauteil 1 kann nun entformt
werden.

[0032] Die Schicht 11 kann alternativ durch Extrudie-
ren hergestelltwerden. Das flachige Dekorelement 4 wird
hierbei mit der aufgebrachten Folie 8 durch eine Extru-
sionsdiise gezogen und hierbei die Schicht 11 kontinu-
ierlich aufgebracht. Das flachige Dekorelement 4 und die
Folie 8 bilden hierbei ein Band. Méglich ist zudem eine
Herstellung der Schicht 11 durch Spritzpragen, das
ebenfalls ein Spritzgiessverfahren ist.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0033]

1 Bauteil

2 Sichtseite

3 Feld

4 flachiges Dekorelement
5 Ruckseite

6 Durchbriiche

7 inselformiges Teil
8 Folie

9 Vorseite

10 Rickseite

11 Schicht

12 Rickseite

13 Kante

14 Noppen

15  Spalt
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils (1), das ein
flachiges Dekorelement (4) mit wenigstens einem
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Durchbruch (6), einer Sichtseite (2), einer Riickseite
(5) und wenigstens eine an der Riickseite (5) ange-
brachten Schicht (11) aufweist, und das Beleuch-
tungsmittel zum Beleuchten des wenigstens einen
Durchbruchs (6) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass vor dem Aufbringen der wenigstens einen
Schicht (11) wenigstens im Bereich des wenigstens
einen Durchbruchs (6) auf die Rickseite (5) des fla-
chigen Dekorelements (4) wenigstens eine Folie (8)
aufgebracht wird, die wenigstens bereichsweise
durchscheinend ist, und die beim Aufbringen der we-
nigstens einen Schicht (11) durch diese im Bereich
des wenigstens einen Durchbruchs (6) in diesen hi-
nein gepresst wird, so dass die Folie (8) wenigstens
teilweise in den wenigstens einen Durchbruch (6)
eingreift.

Bauteil, das ein flachiges Dekorelement (4) mit we-
nigstens einem Durchbruch (6), einer Sichtseite (2),
einer Rickseite (5) sowie wenigstens eine an der
Ruckseite (5) angeordnete Schicht (11) aufweist,
und das Beleuchtungsmittel zum Beleuchten des
wenigstens einen Durchbruchs (6) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens im Be-
reich des wenigstens einen Durchbruchs (6) auf der
Ruckseite des flachigen Dekorelements (4) wenigs-
tens eine Folie (8) aufgebracht ist, die wenigstens
bereichsweise durchscheinend ist, und die wenigs-
tens teilweise in den wenigstens einen Durchbruch
(6) eingreift.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass innerhalb wenigstens eines Durch-
bruchs (6) wenigstens ein inselférmiges Teil (7) des
flachigen Dekorelements (4) vorhanden ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folie (8) auf der Riickseite
(5) des flachigen Dekorelements (4) befestigt und
insbesondere aufgeklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder nach einem der
Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Schicht (11) durch Hinter-
spritzen des flachigen Dekorelements (4) im Form-
hohlraum eines Spritzgusswerkzeugs oder durch
Extrusion hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder nach einem der
Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine Schicht (11) eine tragende
Schicht (11) bildet, die wesentlich dicker ist als das
Dekorelement (4).

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke des Dekorelements (4) ein
Millimeter oder kleiner als ein Millimeter und die Di-
cke der tragenden Schicht (11) grésser als ein Mil-
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10.

1.

12.

13.

limeter ist.

Bauteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Folie (8) im Bereich des wenigstens
einen Durchbruchs (6) mit der Sichtseite (2) des fla-
chigen Dekorelements (4) biindig ist.

Bauteil nach Anspruch 2 oder nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Durchbruch (6) durch die wenigstens eine Folie (8)
im Wesentlichen vollstédndig ausgefullt ist.

Bauteil nach Anspruch 2 oder nach einem der An-
spriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie (8) eine Dicke im Bereich von einem Milli-
meter bis 0.05 Millimeter vorzugsweise 0.1 - 0.3 Mil-
limeter aufweist.

Bauteil nach Anspruch 2 oder nach einem der An-
spriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine Schicht (11) durch Spritzgies-
sen oder Extrusion hergestellt ist.

Bauteil nach Anspruch 2 oder nach einem der An-
spriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
es flr den Automobilbau insbesondere zum Herstel-
len einer Einstiegsleiste vorgesehen ist.

Bauteil nach Anspruch 2 oder nach einem der An-
spriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine Schicht (11) wiederum im Be-
reich des wenigstens einen Durchbruchs (6) in die
wenigstens eine Folie (8) eingreiftund mit dieser ver-
bunden ist.

Claims

Method for producing a component (1), which has a
two-dimensionally extending decorative element (4)
with at least one aperture (6), a visible side (2), a
rear side (5) and at least one layer (11) attached to
the rear side (5), and which has illuminating means
for illuminating the at least one aperture (6), char-
acterized in that, before the at least one layer (11)
is applied, at least one foil (8) which is translucent
at least in a certain region or regions is applied to
the rear side (5) of the two-dimensionally extending
decorative element (4), at least in the region of the
at least one aperture (6), and during the application
of the at least one layer (11) is pressed by said layer
in the region of the at least one aperture (6) into said
aperture, so that the foil (8) at least partially engages
in the at least one aperture (6).

Component which has a two-dimensionally extend-
ing decorative element (4) with at least one aperture
(6), a visible side (2), a rear side (5) and at least one
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layer (11) arranged on the rear side (5) and which
has illuminating means for illuminating the at least
one aperture (6), characterized in that at least one
foil (8) which is translucent at least in a certain region
or regions has been applied to the rear side of the
two-dimensionally extending decorative element (4),
at least in the region of the at least one aperture (6),
and at least partially engages in the at least one ap-
erture (6).

Method according to Claim 1, characterized in that
within at least one aperture (6) there is at least one
insular part (7) of the two-dimensionally extending
decorative element (4).

Method according to Claim 1 or 3, characterized in
that the foil (8) is attached on the rear side (5) of the
two-dimensionally extending decorative element (4),
and in particular is adhesively attached.

Method according to Claim 1 or to one of Claims 3
or 4, characterized in that the at least one layer
(11) is produced by injecting it behind the two-dimen-
sionally extending decorative element (4) in the
mould cavity of an injection-moulding tool or by ex-
trusion.

Method according to Claim 1 or to one of Claims 3
to 5, characterized in that the atleast one layer (11)
forms a supporting layer (11), which is significantly
thicker than the decorative element (4) .

Method according to Claim 6, characterized in that
the thickness of the decorative element (4) is one
millimetre or less than one millimetre and the thick-
ness of the supporting layer (11) is greater than one
millimetre.

Component according to Claim 2, characterized in
that the foil (8) is flush with the visible side (2) of the
two-dimensionally extending decorative element (4)
in the region of the at least one aperture (6).

Component according to Claim 2 or to Claim 8, char-
acterized in that the atleast one aperture (6) is filled
substantially completely by the at least one foil (8).

Component according to Claim 2 or to one of Claims
8 or 9, characterized in that the foil (8) has a thick-
ness in the range from one millimetre to 0.05 milli-
metre, preferably 0.1-0.3 millimetre.

Component according to Claim 2 or to one of Claims
8 to 10, characterized in that the at least one layer
(11) is produced by injection moulding or extrusion.

Component according to Claim 2 or to one of Claims
8 to 11, characterized in that it is intended for au-
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tomobile construction, in particular for producing a
door sill.

Component according to Claim 2 or to one of Claims
8 or 9, characterized in that the at least one layer
(11) in turns engages in the at least one foil (8), and
is bonded with it, in the region of the at least one
aperture (6).

Revendications

Procédé de fabrication d’'un élément de construction
(1) qui présente un élément décoratif s’étendant en
deux dimensions (4) doté d’au moins une perforation
(6), d’'un cbté visible (2), d’'un cbté arriere (5) et d’au
moins une couche (11) placée sur le coté arriere (5)
et qui présente des moyens d’éclairage qui éclairent
la ou les perforations (6),

caractérisé en ce que

avant I'application de la ou des couches (11), au
moins au niveau de la ou des perforations (6), au
moins une feuille (8) a partir de laquelle au moins
certaines parties sonttranslucides et qui, lors de I'ap-
plication de la ou des couches (11) est repoussé
dans la ou les perforations (6) au niveau de ces der-
niéres, est appliqué au moins au niveau de la ou des
perforations (6) sur le cété arriere (5) de I'élément
décoratif s’étendant en deux dimensions (4) de telle
sorte que la feuille (8) s’engage au moins en partie
dans la ou les perforations (6).

Elément de construction qui présente un élément
décoratif s’étendant en deux dimensions (4) doté
d’au moins une perforation (6), d’'un cbté visible (2),
d’un coté arriere (5) ainsi que d’au moins une couche
(11) disposée sur le coteé arriere (5) et qui présente
des moyens d’éclairage qui éclairent la ou les per-
forations (6),

caractérisé en ce que

au moins une feuille (8) a partir de laquelle au moins
certaines parties sont translucides et qui s’engage
au moins en partie dans la ou les perforations (6) est
appliquée au niveau de la ou des perforations (6)
sur le coté arriere de I'élément décoratif s’étendant
en deux dimensions (4).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins une partie (7) en forme d’ilot de I'élé-
ment décoratif s’étendant en deux dimensions (4)
est prévue a l'intérieur de la ou des perforations (6).

Procédé selon la revendication 1 ou 3, caractérisé
en ce que la feuille (8) est fixée sur le coté arriere
(5) de I'élément décoratif s’étendant en deux dimen-
sions (4) et en particulier y est collée.

Procédé selon larevendication 1 oul'une des reven-
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dications 3 ou 4, caractérisé en ce que la ou les
couches (11) sont réalisées par rétroinjection de
I'élément décoratif s’étendant en deux dimensions
(4) dans la cavité de moulage d’un outil de moulage
par injection, ou par extrusion.

Procédé selon larevendication 1 ou I'une des reven-
dications 3 a 5, caractérisé en ce que la ou les
couches (11) forment une couche portante (11) qui
est essentiellement plus épaisse que I'élément dé-
coratif (4) .

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que I'épaisseur de I'élément décoratif (4) est d’'un
millimétre ou est inférieure a un millimétre et en ce
que I'épaisseur de la couche portante (11) est su-
périeure a un millimétre.

Elément de construction selon la revendication 2,
caractérisé en ce que la feuille (8) estreliée a chant
au coté visible (2) de I'élément décoratif s'étendant
en deux dimensions (4) au niveau de la ou des per-
forations (6).

Elément de construction selon la revendication 2 ou
la revendication 8, caractérisé en ce que la ou les
perforations (6) sont remplies essentiellement com-
plétement par la ou les feuilles (8).

Elément de construction selon la revendication 2 ou
'une des revendications 8 ou 9, caractérisé en ce
que la feuille (8) présente une épaisseur de I'ordre
d’un millimeétre a 0,05 millimétre et de préférence de
0,1 a 0,3 millimétre.

Elément de construction selon la revendication 2 ou
'une des revendications 8 a 10, caractérisé en ce
que la ou les couches (11) sont réalisées par mou-
lage par injection ou par extrusion.

Elément de construction selon la revendication 2 ou
'une des revendications 8 a 11, caractérisé en ce
qu’il est prévu pour la construction d’automobiles,
en particulier pour fabriquer un seuil de porte.

Elément de construction selon la revendication 2 ou
'une des revendications 8 ou 9, caractérisé en ce
que laoules couches (11) engagentlaoules feuilles
(8) au niveau de la ou des perforations (6) et sont
reliées a ce ou ces feuilles.
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